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RESUMEN 
Este trabajo de investigación tiene como finalidad evaluar el impacto que 
ocasiona el factor humano y la cantidad de materiales en el sistema de 
planeamiento y control de la producción en la empresa BOL PLAS SAC. 
Esta investigación es de tipo explicativa con un aspecto cuantitativo, por ello se 
empezará con una descripción general de la empresa, enfatizando en el sistema 
de planificación de la producción, siendo el enfoque principal la evaluación el 
desempeño del factor humano y el funcionamiento actual de un sistema de 
planificación de requerimiento de materiales en la empresa. Se utilizó dos 
encuestas tanto para los operarios como para los supervisores, aplicando a este 
último la herramienta escala de Likert. Posteriormente, se desarrolló el plan 
agregado y el pronóstico de la demanda. 
Llegando a la conclusión que el plan agregado “Inventario Cero” es el más 
óptimo, ya que nos genera menor costo. Asimismo, el método de regresión lineal 
es el más adecuado para pronosticar la demanda, debido a que tiene un 
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Hoy en día, existe una alta competitividad entre las distintas empresas a nivel 
mundial, lo cual obliga a cada una de las organizaciones a trabajar con mayor 
eficiencia y velocidad en todas sus operaciones, desarrollar una mejor relación 
con sus distintos clientes y proveedores brindándoles mayor información y 
confianza. 
Una de las actividades claves que permite alcanzar los objetivos en toda 
organización es el planeamiento y el control de la producción, la cual ha ido 
evolucionando en el transcurrir de los años. 
La eficiencia de una organización depende de la efectividad de sus procesos, 
pero aún así, se sigue encontrando deficiencias al realizar las diversas 
actividades de planificación y control en plantas que utilizan polímeros para la 
elaboración de productos finales, entre estos defectos tenemos: tiempo elevado 
en la generación de planes y programas de producción, poca asertividad al 
desarrollar el plan maestro de producción y en el desarrollo de la planificación 
del requerimiento de material (MRP). (…)(Jiménez, 2014).  
Por ello, nos enfocaremos en desarrollar el planeamiento y control de la 
producción en una empresa que se dedica a la fabricación de productos de 
plásticos para el sector industrial. Por otro lado, es importante conocer más sobre 
los distintos tipos de polímeros que existen, debido a que nos enfocaremos en 







CAPÍTULO I: LITERATURA Y TEORÍA SOBRE EL TEMA 
 
1.1 Descripción problemática 
 
La empresa BOL PLAS SAC es una organización que se dedica a la fabricación 
de productos de plásticos en su línea de producción tiene bolsas plásticas para 
obtener este producto deben pasar por los siguientes procesos extrusión, 
bobinado, sellado y cortado. 
Se observa en esta organización tiene un manejo inadecuado por parte del área 
de producción, ya que existe una improvisación ante una eventual demanda que 
por ende no ha sido evaluada y que en consecuencia afecta directamente a la 
entrega de los plazos al cliente. En otras palabras, repercute en la calidad de los 
productos y la competitividad de la empresa. 
También se puede observar que los trabajadores de esta organización, no tienen 
un registro de llegada y esto perjudica el tiempo de su estadía en el trabajo 
afectando directamente a la producción. Además, la falta de compromiso que los 
colaboradores tienen hacia la empresa. 
1.2 Formulación del problema 
 
La empresa Bol Plas SAC actualmente viene atravesando un problema debido a 
la falta de compromiso del factor humano y el erróneo cálculo de la cantidad de 
materiales que se requieren para fabricar sus productos a fines, lo cual repercute 







1.3 Problema de investigación 
 
1.3.1 Problema Principal 
 
 ¿En qué medida impacta el factor humano y la cantidad de materiales en 
el sistema de planeamiento y control de la producción en la empresa BOL 
PLAS SAC? 
 
1.3.2 Problemas secundarios 
 
 ¿Cuál es el impacto del factor humano durante la fabricación de productos 
de plástico en la empresa BOL PLAS SAC? 
 ¿Cuál es el impacto de la cantidad de materiales a utilizar en la fabricación 
de productos de plástico en la empresa BOL PLAS SAC? 
 ¿Qué cantidad de materiales necesita el factor humano en la fabricación 
de productos de plástico en la empresa BOL PLAS SAC? 
1.4 Objetivos 
 
1.4.1 Objetivo General 
 
 Establecer el impacto que ocasiona el factor humano y la cantidad de 
materiales en el sistema de planeamiento y control de la producción en la 
empresa BOL PLAS SAC. 
1.4.2 Objetivos secundarios 
 
 Analizar el impacto del factor humano durante la fabricación de productos 
de plástico en la empresa BOL PLAS SAC. 
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 Analizar el impacto de la cantidad de materiales a utilizar en la fabricación 
de productos de plástico en la empresa BOL PLAS SAC. 
 Determinar la cantidad de materiales que necesita el factor humano en la 
fabricación de productos de plástico en la empresa BOL PLAS SAC. 
 
 1.5 Hipótesis 
 
1.5.1 Hipótesis General 
 
El factor humano y la cantidad de materiales es importante para mejorar el 
sistema de planeamiento y control de la producción en la empresa BOL PLAS 
SAC. 
1.5.2 Hipótesis Secundarias 
 
H1. El Factor humano tiene un impacto alto en la fabricación de productos de 
plástico en la empresa BOL PLAS SAC. 
H2. La cantidad de materiales tiene un impacto alto en la fabricación de 
productos de plástico en la empresa BOL PLAS SAC. 
H3. La cantidad de materiales que necesita el factor humano para empezar con 




Las razones y motivaciones al escoger este tema se basaron en el interés 
desarrollado en el curso de planeamiento y control de operaciones hacia los 
temas de planificación, los cuales se enlazan para obtener un plan maestro de 
la producción. Además de su importancia en la industria de productos de 
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plásticos, pues es preferible basar una producción de acuerdo a un plan, que 
producir sin tener nada bien estimado e incurrir en pérdidas por almacenamiento 
de productos, costos elevados de producción, retrasos en el proceso, etc. Es por 
ello, que se decidió escoger a la empresa BOL PLAS SAC, la cual pertenece al 
sector industrial de plásticos, para realizar un análisis y diagnóstico de las 
posibles causas que repercuten en su sistema de planeamiento y control de la 






Se estima un tiempo de investigación de nuestro estudio de 5 meses que se 
desarrollará en el año 2019. (marzo-julio) 
1.6.2 Espacial 
 
El caso de investigación se desarrollará en la empresa BOL PLAS SAC ubicado 
en el distrito de Puente Piedra en la ciudad de Lima. 
1.6.3 Temática 
 
La investigación se realizará en el área de producción de la empresa BOL PLAS 
SAC. Evaluando el sistema de planeación y control de la producción utilizando 







CAPÍTULO II: MARCO TEÓRICO 
 
2.1 Investigaciones previas 
 
2.1.1 Investigaciones Nacionales 
(Arroyo Bernal & Falen Pinta, 2017) la investigación se realizó en Pimentel en la 
empresa fabricaciones Leoncito SAC, cuyo objetivo fue proponer un sistema de 
planificación y control de la producción para mejorar la productividad en esta 
empresa a fin de cumplir con la creciente demanda de sus productos ocasionada 
por el boom inmobiliario, ya que esta se ve limitada.  En el estudio el autor logra 
detectar entre los principales procesos los cuales son: planificación, producción 
y control mediante la técnica de la observación obteniendo un 61% de los ítems 
analizados que no se cumplía. Como conclusión se indica un incremento de la 
productividad en la empresa logrando que esta sea eficiente para la producción 
y obteniendo los siguientes resultados: un incremento del 5.6% PMO 
(Productividad mano de obra) y 3% (Productividad materia prima). Además, se 
logró pronosticar la demanda de sus productos para el periodo de enero-agosto 
del 2017 con la base de ventas por producto históricos y también se concretó la 
elaboración de un plan agregado. 
Una revista titulada “Diseño e implementación del sistema MRP en las 
pymes”(RIVERA, ORTEGA Y PEREYRA  2014). Publica por la UNMSM. Logran 
identificar que, en el mercado, cada vez más competitivo, las empresas en 
crecimiento suelen enfrentar frecuentemente problemas de inventarios 
excesivos, pedidos entregados con retraso, altos costos de producción y calidad 
inconsistente. Lo que genera pérdidas económicas y de participación en el 
mercado. El sistema de Planeamiento de requerimientos de Materiales (MRP) 
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como complemento ideal para la planeación y control de la producción tiene 
grandes éxitos en las empresas grandes como una herramienta fundamental 
para asegurar el abastecimiento del material oportuno, disminuir los costos de 
almacenamiento y evitar la paralización de la producción por falta de material. El 
investigador plantea una mejor comunicación entre las áreas involucradas, 
obteniendo como resultado una mejor coordinación entre áreas. Resalta que es 
importante tener un pronóstico de producción acertado para que la planificación 
sea consecuente. Por otra parte, propone buscar estrategias para mejorar la 
relación con los proveedores como la constante comunicación. En suma, busca 
implementar una filosofía JIT para mejorar las políticas, compromiso con la 
organización, logrando así que los trabajadores se integren en la organización y 
las 5S siendo esta la que contribuya al mejoramiento del sistema. 
En una empresa de productos Kryzzal ubicada en Chiclayo (Romero, 2016) se 
realizó un estudio “Planificación y control de la producción para aumentar la 
productividad en la empresa de productos de limpieza Kryzzal”, mediante un 
diagnóstico inicial en la empresa con la ayuda de indicadores de productividad, 
se alcanzó la estandarización de procesos y lo tiempos necesarios para llevar 
acabo las actividades necesarias. A causa de los problemas frecuentes que tenía 
esta industria como el retraso de la materia prima que consecuentemente 
generaba impacto en el beneficio de esta. El autor menciona en este estudio que 
“En el 2015 hubo 23 días sin producir” afectando gravemente la industria.  
También resalta que los colaboradores trabajan en un ritmo de producción 
distinto y no cuenta con las herramientas indispensables para desarrollar su 
trabajo de forma correcta. Con el objetivo de planificar y controlar la producción, 
mediante los datos históricos basados en las ventas pasadas de 5 años. Luego 
21 
 
de proponer este estudio aumento la productividad por operario de 38u/h-H a 
46u/h-H en (Lejía de 500kg), así también se obtuvo un beneficio de costo de 
S/.2,45 y por último en la línea de producción de lejía de 1 kg disminuyo el cuello 
de botella en 0.42 min por producto. 
Con el título “Propuesta de implementación de un sistema de planeamiento y 
control de la producción (PCP) para una empresa del sector gráfico”, elaborada 
por (Ponce, 2016). Explica como la planificación, programación y control de la 
producción atiende correctamente las ordenes de producción llegando a diseñar 
el plan de producción y el plan de requerimiento de material para reducir la 
demora de entregas, ya que el investigador mediante el análisis de reclamo este 
es el que tiene mayor cantidad de quejas con 240. Este a su vez representa el 
91% de los reclamos. Por medio de simulación del software Arena validó la 
propuesta obteniendo los siguientes resultados: la disminución del tiempo del 
sistema en 24.70 horas y en la cola de impresión atacando directamente al cuello 
de botella alcanzar una disminución de 2.63 horas. Para concluir la demanda de 
órdenes aumento en un 28%. 
2.1.2 Investigaciones internacionales 
Por otro lado, en un trabajo de investigación desarrollado por (Jiménez, 2014) 
señala que al desarrollar el planeamiento y control de la producción en un grupo 
farmacéutico se contribuyó a mejorar el Nivel de Servicio al área de ventas en 
términos de disponibilidad suficiente de producto para cubrir sus expectativas y/o 
acuerdos comerciales. 
Se ha encontrado un trabajo de investigación presentado por (Becerra & Pérez, 
2015); con el título “Sistema de planeación, programación y control para 
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OROZCO FIGUEROA ORFI S.A.S en la línea de producción metalmecánica 
fusión caucho y metal”. Se llevó acabo un diagnóstico inicial con la finalidad de 
buscar alternativas donde se administre de manera eficiente los tiempos de 
producción, así como la entrega de los productos al cliente. Para examinar el 
autor decidió realizar un análisis mediante entrevistas a los operadores y 
personal encargado de la organización, básicamente se situó en los procesos de 
línea metalmecánica, fusión caucho y metal. Posteriormente se identificaron las 
fortalezas y debilidades del proceso. En consecuencia, esto ayudo a que el autor 
logre estructurar un modelo de planeación con el objetivo de establecer los 
costos de producción, cantidad requerida, stock de materiales en el inventario y 
capacidades eficientes. Para concluir el plan maestro propuesto permitirá cumplir 
con la demanda y debido a que su porcentaje de utilización es de 62% permite 
implementar en otras líneas de producción. 




La producción por medio de sus bienes o servicios llegan a satisfacer las 
necesidades de los consumidores. Para ello la empresa emplea un conjunto de 
factores de producción en su proceso cuya transformación permite tener un 
producto final (bien físico o intangible) y este debe ser mayor a la suma de todos 
los factores empleados agregando valor a este final. 
Definido de la siguiente manera “Aquella parte de la organización encargada de 
transformar una serie de inputs iniciales (materia prima, energía, información, 
recursos humanos, entre otros) en un conjunto de outputs (bienes o servicios) a 
través de un proceso que añade valor para el cliente”(UNC, 2008). 
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2.2.2 Sistema de Producción 
 
Los sistemas de producción son un conjunto se actividades organizadas que 
tienen relación e interactúan en el proceso de producción, causa impacto en la 
ejecución de tareas involucrando actividades y recursos permitiendo así trabajar 
de forma más eficiente. 
2.2.3 Planificación y control de la producción 
 
Para poder iniciar nuestro estado de la cuestión primero tenemos que saber que 
es planificación y control de la producción. Thomas E. Vollmann y William L. 
Berry argumentan que es un “sistema que administra con eficiencia el flujo de 
materiales, la utilización del personal y del equipo y responder a los 
requerimientos de los clientes utilizando la capacidad de los proveedores, de las 
instalaciones internas y en algunos casos la de los propios clientes para cumplir 
la demanda”. (Vollmann y Berry 2005). Según lo expuesto el sistema MPC se 
encarga de encontrar la mejor manera de administrar los recursos, mano de obra 
y maquinaria para un buen desempeño en la producción y como consecuencia 
una excelente atención a nuestros clientes. 
Entre las principales actividades que ejecuta para lograr sus objetivos podemos 
señalar teniendo en cuenta sus horizontes de tiempo: 
a. Largo plazo: 
 Suministrar información sobre la cantidad adecuada de la capacidad, la 
cual incluye equipo, edificios, proveedores, etc. 
 Definir el socio clave para la subcontratación de los trabajos para 
incrementar y ajustar la demanda del mercado. 
24 
 
b. Mediano plazo: 
 Igualar la oferta y la demanda en función al volumen y mezcla de 
productos. 
 Mantener niveles apropiados de inventarios de materiales, trabajos en 
procesos y productos terminados para cumplir la demanda solicitada. 
c. Corto plazo: 
 Detallar los recursos necesarios para cumplir con los requerimientos de 
producción. 
 Rastrear el uso de los recursos y la ejecución de los resultados para un 
mejor control de la producción 
 Suministrar información a gerencia cuando exista alguna alteración en la 
producción. 
 Proveer soporte para la solución de problemas y elaborar reportes de la 
solución de los mismos. De esta manera lograr que gerencia esté al tanto 
de lo acontecido durante la situación actual de la organización. 
 





Para poder desarrollar un buen planeamiento debemos de clasificar los 
productos por familias. Geovany Jiménez señala que “todo aquel que se atreva 
a realizar planeamiento sin haber clasificado antes los productos en familias y 
subfamilias está destinado al fracaso” (Jiménez, 2014). Por otro lado, es de 
mucha importancia conocer las diversas herramientas que nos permiten realizar 
nuestro planeamiento y control de la producción, tales como: capacidad de 
producción, capacidad por proceso, plan agregado de la producción, pronóstico 
de la demanda, Bill of material, Rop, MRP y plan maestro de producción. 
Una de las primeras tareas a las que nos enfrentamos cuando estamos 
planificando un sistema productivo en cualquier empresa, es la capacidad de 
producción. Según Narda Cano “la capacidad es el volumen recibido, 
almacenado o producido, sobre una unidad de tiempo.” (Cano, 2014 Tawfik y 
Chauvel en su libro señala que la capacidad de producción es “el número de 
unidades por producir en un lapso de tiempo determinado”. 
(Tawfik y Chauvel, 1992). Según lo expuesto por ambos autores podemos 
corroborar que ambos coinciden que la capacidad de producción tiene dos 
elementos principales: la cantidad y el tiempo. 
Narda Cano considera que al desarrollar esta técnica la persona debe poseer 
cinco conceptos claros: capacidad de diseño, capacidad efectiva, producción 
real, utilización y eficiencia.  
a. Capacidad de diseño: máxima producción teórica bajo condiciones 
normales. 
b. Capacidad efectiva: producción que se espera alcanzar. 
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c. Producción Real: volumen conseguido en un periodo determinado. 
d. Utilización: la cual se mide al dividir la producción real entre capacidad 
de diseño. 
e. Eficiencia: la cual se mide al dividir la producción real entre la capacidad 
efectiva. 
Como segunda herramienta importante tenemos la capacidad por proceso, 
Heizer y Render señalan en su libro que “es la aptitud para producir artículos de 
acuerdo con las especificaciones”. (Heizer & Render, 2008). Por otro lado, 
Eberett y Ebert argumentan que “es el grado de aptitud que tiene un proceso 
para cumplir las especificaciones técnicas deseadas” (Eberett y Ebert 1991). 
Después de haber analizado las diferentes definiciones de los autores, nosotros 
nos hemos enfocado según lo indicado por Ebertt y Ebert, ya que presenta un 
concepto más completo del tema en mención. 
Cuando la capacidad del proceso es alta, se dice que el proceso es capaz y está 
bajo control, pero cuando no sucede esto se dice que el proceso no es el 
adecuado para el trabajo requerido. 
Para poder medir la capacidad de cada proceso se tiene que: 
1. Dividir el área en centros de trabajo, considerar la capacidad de diseño de la 
máquina, definir el número de máquinas, los turnos de trabajo, las horas por 
turno, el número de operarios y determinar la cantidad de días de trabajo a la 
semana.  
2. Se procede a calcular las horas de trabajo a la semana, tiempo de actividades 
auxiliares, tiempos improductivos y tiempo de fabricación por unidad. 
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3. Finalmente, se procederá a medir nuestros indicadores de producción tales 
como: capacidad real, efectiva, utilización y eficiencia por cada centro de trabajo 
y en la unidad de medida establecida por el planeador. 
2.2.4 Planeación de los requerimientos de materiales 
 
Plan maestro de producción  
El plan maestro de producción también se denomina por sus siglas MPS, tiene 
como objetivo principal calcular las cantidades necesarias de productos o partes 
que se debe fabricar en el tiempo disponibles y sobre todo debe indicar que 
productos fabricar. Este plan fija la cantidad de ítems a fabricar en determinadas 
semanas que tiene como punto final el cliente o el almacén de la organización. 
 





Lista de materiales 
También denomina por sus siglas (BOM) se debe conocer cada uno de los 
componentes en la estructura de la fabricación, así como la cantidad necesaria 
de estos para fabricar una unidad del producto. Estos datos se encontrarán en 
la ficha de diseño de fabricación del producto, flujo de trabajo y otra 
documentación.(Gloria & Al., 2014) 
Según José Vásquez señala que “es una lista de las materias primas, 
subconjuntos, conjuntos intermedios, sub-componentes, componentes, partes y 
las cantidades necesarias para fabricar un producto final”.(Vásquez Médico, 
2013). Según lo manifestado por el autor, se puede afirmar que el BOMs nos 
permite realizar el desglose de cada artículo que se necesita para la producción 
de un producto cualquiera. Las características que debe cumplir un BOMs son: 
1. El artículo de nivel superior debe tener demanda independiente. 
2. Los artículos de nivel intermedio son productos en proceso. 
3. Los artículos de nivel inferior son artículos comprados. 
4. Un ítem no puede estar en más de un nivel de la BOMs. 
5. Cada nivel de la BOMs representa un proceso 
6. Cada nivel de la BOMs provoca transacciones de inventario e impacta en la 
contabilidad 




Ilustración 3: Esquema representativo de las Boms Fuente: Google imágenes (BOMS de 
bicicleta) 
 
2.2.5 Estándar de tiempo 
 
El estándar de tiempos es la suma del tiempo normal que se ejecuta para el ciclo 
observado más el tiempo suplementario que es ocasionado por factores como 
por ejemplo que no son controlables (descanso, necesidades personales, entre 
otros). El objetivo de este punto es tener una correcta programación en cuanto a 
mano de obra, disponibilidad de maquinaria y operaciones para poder cumplir 
con el tiempo de entrega hacia nuestros clientes. 
Estudio de tiempos 
Esta técnica nos permite desarrollar con mayor exactitud la determinación de los 
tiempos. Puesto que se realiza de forma directa a través de la observación donde 
el evaluador puede emplear las siguientes ecuaciones para poder determinar los 





Tiempo observado (TO) 
Las mediciones son registradas para posteriormente calcular el tiempo promedio 
por la tarea desempeñada, usualmente se debe tomar de 5 a 10 veces el tiempo. 
 
 
Ritmo observado  
Es una apreciación subjetiva que cada observador tiene al momento de evaluar 










Normal  100 
Regular 95 
Lento  90 





Se considera un tiempo real pues se emplea el factor de valoración observado 




Tiempo Normal = Tiempo de ciclo observado x Factor de valoración 
 
Tiempo de ciclo observado =
𝑆𝑢𝑚𝑎 𝑑𝑒 𝑡𝑖𝑒𝑚𝑝𝑜𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
𝑁ú𝑚𝑒𝑟𝑜 𝑑𝑒 𝑐𝑖𝑐𝑙𝑜𝑠 𝑜𝑏𝑠𝑒𝑟𝑣𝑎𝑑𝑜𝑠
 
 








Es aquel tiempo que se adiciona al tiempo normal y esto es ocasionado por la 
causa demoras, retrasos u otros problemas al momento que se ejecutan las 
actividades dentro de la organización. 
 
2.2.6 Etapas de manufactura en termoplásticos 
 
Todo proceso de manufactura de termoplásticos incluye las siguientes etapas: 
plastificación, conformado o moldeado, y enfriamiento. El proceso de 
plastificación se produce cuando el material es calentado. El calentamiento 
puede ser por fuentes externas (conducción, convección, radiación) o internas 
(disipación por trabajo mecánico o dieléctrico). En esta etapa el polímero pasa 
del estado sólido al estado de fluidez. El conformado o moldeado requiere el uso 
de moldes o matrices para producir objetos de diferentes formas. La última etapa, 
el enfriamiento del objeto moldeado o conformado, es la que usualmente toma 
más tiempo debido a la baja conductividad térmica que poseen los 
termoplásticos.(Torres García, 1999). Para poder ubicarnos utilizaremos una 
imagen a continuación. 





Ilustración 4: Proceso de manufactura de termoplásticos Fuente: elaborado Fernando Torres 
 
Principales procesos de manufactura de termoplásticos 
a.  Extrusión 
Este es un proceso continuo para la fabricación de materiales de sección 
constante tales como: tubos, perfiles, films, planchas, etc. El material es forzado 
mediante un tornillo giratorio a través de una apertura de forma específica (dado 
o cabezal) que guarda alguna relación con la forma del producto que se desea 
obtener. En la extrusión convencional (con plastificación del material) el material 
ingresa a la extrusora en el estado sólido (gránulos, polvo o reciclado), luego es 
plastificado, y finalmente es dosificado de manera constante hacia el dado de 
extrusión. 
Dependiendo del producto, diferentes operaciones son realizadas luego que el 





b. Moldeo por inyección 
El moldeo por inyección es uno de los procesos más comunes para la 
manufactura de artículos plásticos. El material es alimentado a una máquina 
llamada inyectora, la cual lo plastifica y luego lo inyecta mediante el 
desplazamiento positivo de un tornillo reciprocante, en una cavidad cerrada 
llamada molde. El molde presenta la forma del artículo que se desea obtener. El 
artículo plástico se solidifica en el molde y luego es retirado. Este es un proceso 
de fabricación para producción en masa debido al alto costo de los moldes. 
c. Moldeo por soplado 
El moldeo por soplado es un medio de producir objetos huecos con una sola 
apertura de menor tamaño que el diámetro mayor del objeto, como por ejemplo 
botellas. Este proceso se desarrolló a partir del soplado de botellas de vidrio, y 
en la mayoría de los casos se fabrica primero un tubo sellado, por un lado, que 
es luego soplado dentro de un molde con la forma del objeto que se desea 
obtener. Si el tubo, llamado también "parison", es fabricado por extrusión el 
proceso se denomina soplado por extrusión o extrusión-soplado. Si en vez de 
extruir un tubo se inyecta un preformado en forma de un tubo de ensayo, y luego 
se calienta, estira, y sopla, este proceso se denomina soplado por inyección o 
inyección soplado. Este último proceso se desarrolló para aprovechar las 
propiedades de estiramiento del poliéster termoplástico y es el método 







Según Torres “este proceso es empleado cuando se desea fabricar films y 
láminas de plástico. Se hace pasar la materia prima a través de una combinación 
de rodillos calientes. Usualmente se emplean combinaciones de cuatro rodillos 
con tres pasos de material. La mayor aplicación del calandrado se encuentra en 
la producción de films y láminas de PVC, ya que el riesgo de degradación térmica 
se reduce considerablemente, frente al encontrado en la extrusión de láminas de 
PVC.” (Torres Garcia,1999). 
e. Termoformado 
En el termoformado una lámina de plástico es calentada hasta ablandarse. Por 
medio de presión externa o vacío, la lámina es estirada y conformada 
adhiriéndola a un molde para que tome la forma de éste. La lámina deformada 
luego es enfriada en el molde. Mediante este proceso es posible fabricar una 
gran cantidad de formas huecas, como paneles para automóviles y aviones, 
embalajes, entre otros. Los moldes pueden ser positivos o negativos. Los 
materiales más usados en el termo formado son polímeros amorfos ya que 
poseen un rango de ablandamiento más amplio que los polímeros 
semicristalinos, aunque últimamente se ha estado usando cada vez más 
polímeros semicristalinos.10 Este tipo de proceso ya no muy utilizado en el 
mercado. 
2.2.7 Escala de actitud tipo Likert  
Es un tipo de escala frecuentemente utilizada en investigaciones que busca 
como objetivo principal medir las actitudes de los evaluados y esta se elabora a 
través de encuestas en base a enunciados y proposiciones. Parte desde la 
perspectiva de lo favorable a lo más desfavorable. Aquella técnica permite situar 
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al colaborador en un punto determinado y también permite omitir el recurso de 
los jueces, sin que esto afecte directamente a la correlación que existe en este 
método. 
Para la construcción de esta escala debemos definir el objeto principal a medir, 
como segundo paso debemos consultar la información apropiada para la 
elaboración en consecuencia podemos elaborar una encuesta piloto y aplicarla 
en a una población representativa permitiendo de este modo analizar y tomar 
acciones discriminativas en los ítems empleados si fuera el caso.((Ospina, 
Sandoval, Aristizábal, & Ramírez, 2005). 
1. Definir, el objeto actitudinal. 
2. Recolección de enunciados. 
3. Determinación de la categoría de los ítems. 
4. Administración de la escala a una muestra 
5. Análisis de los trabajadores 
 
 
Ilustración 5: Valoración en la escala Likert Fuente: Elaborado por un grupo de investigadores 















CAPÍTULO III: METODOLOGÍA EMPLEADA 
 
3.1 Diseño y tipo de investigación 
Geovanny Jiménez señala que al desarrollar el planeamiento y control de la 
producción en un grupo farmacéutico se contribuyó a mejorar el Nivel de Servicio 
al área de ventas en términos de disponibilidad suficiente de producto para cubrir 
sus expectativas y/o acuerdos comerciales (Jiménez, 2014) 
Por otro lado, Sandra Condori con su investigación “Evaluación y propuesta de 
un sistema de planificación en una empresa dedicada la fabricación de perfumes” 
señala que es de vital importancia considerar un pronóstico acertado, métodos 
adecuados en la planificación agregada y el dimensionamiento de lotes para una 
correcta aplicación de un sistema de planificación de la producción (Condori, 
2007). Por tal motivo podemos apreciar que aplicar el planeamiento y control de 
la producción nos permite alcanzar resultados favorables para la organización. 
Por ello, nos surgieron varias interrogantes, pero para esta investigación solo 
elegiremos una que englobe los resultados generales de nuestro tema y presente 
un aspecto cuantitativo. 
Según Carlos Sabino existen 3 tipos de investigación: 
1. Explorativa 
“Son las investigaciones que pretenden darnos una visión general y solo 
aproximada a los objetos de estudio. Este tipo de investigación se realiza 
especialmente cuando el tema elegido ha sido poco explorado, cuando no 
hay suficientes estudios previos y cuando aún, sobre él, es difícil formular 





“Su preocupación primordial radica en describir algunas características 
fundamentales de conjuntos homogéneos de fenómenos. Estas 
investigaciones utilizan criterios sistemáticos que permiten poner de 
manifiesto la estructura o el comportamiento de los fenómenos de estudio 
(…)” (Sabino, 1992 p. 47). 
3. Explicativa 
“Son aquellos trabajos donde nuestra preocupación se centra en 
determinar los orígenes o las causas de un determinado conjunto de 
fenómenos. Su objetivo, es conocer porque suceden ciertos hechos, 
analizando las relaciones causales existentes o, al menos, las 
condiciones en que ellos se producen.” (Sabino, 1992 p. 47 – 48). 
Debido a que el presente trabajo de investigación busca analizar cómo es el 
impacto del factor humano y la cantidad de materiales dentro del área de 
planeamiento y control de la producción en la empresa BOL PLAS SAC, es de 
tipo explicativa. 
3.2 Población y muestra 
 
A) Población 
Según Silvia Hernández, la población es “El conjunto de individuos, objetos o 
medidas que poseen algunas características comunes observables en un lugar 
y en un momento determinado” (Hernández, 2013). 
La población del siguiente trabajo de investigación está orientada a los 26 





Al seleccionar algunos elementos o números de personas con la intención de 
investigar sobre un problema que se viene presentando en una población 
específica, pues se le conoce como muestra. 
Teniendo en cuenta lo que se conoce como muestra, se utilizará el 70% de la 
población de los trabajadores de la empresa BOL PLAS SAC, contando con 18 
trabajadores de los cuales 14 son operarios en el área de producción y 4 son 
supervisores. 
3.3 Operacionalización de variables 
 





CUADRO DE OPERACIONALIZACIÓN DE LA VARIABLE 
VARIABLES DEFINICION 
CONCEPTUAL 
Dimensiones Indicadores ítem 
 Según (Suarez,  1.Unidades producidas  
 2006), señala que el  por cada hora hombre  
 factor humano es un Nivel de 2.Unidades producidas 1,2,3 y 4 
 elemento muy Producción por trabajador  
 importante para toda  3.unidades producidas  
 organización. Si se  por proceso  
Factor habla del factor    
humano humano en el  1.numeros de faltas al  
 planeamiento de la Nivel de Mes  
 producción se puede ausentismo 2.cantidad de permisos  
 decir que este  solicitados al mes 5 
 interviene durante  3. numero de tardanzas  
 todo el proceso de  al mes  
 fabricación de    




Tabla 2: Segunda variable de operacionalización Fuente: Elaboración propia 
 
CUADRO DE OPERACIONALIZACIÓN DE LA VARIABLE 
VARIABLES DEFINICION 
CONCEPTUAL 
Dimensiones Indicadores ítem 
 Según (Jiménez,  1.cantidad de la  
 2014), sostiene que es Cuando  ya Demanda  
 la cantidad de artículos existe  un recepcionada,  
 que se necesita para pedido real 2. tiempo de entrega 6, 9 y 10 
Cantidad de empezar una nueva  de los materiales  
materiales producción, así como  3.inventario  
necesarios también determinar la  disponible  
 fecha de pedido. Con    
 la finalidad de cumplir Cuando  no 1.cantidad de  
 con la demanda existe pedido demanda pronostica  
 procesada alguno y se 2. cantidad es mi 7,8,9,10,11 y 
  trabaja  con stock de seguridad 12 
  pronósticos 3. cantidad de  
   inventario inicial  
   4. lead time de los  
   materiales  
 
3.4 Técnicas, instrumentos y procedimientos de recolección de datos 
 
Según Julián Pérez la recopilación de datos es “Toda actividad que consiste en 
la recopilación de información dentro de un cierto contexto”. (Pérez & Merino, 
2012). Para el desarrollo de nuestro tema emplearemos 3 métodos: 
3.4.1 Observación 
Es saber seleccionar que queremos analizar para posteriormente describir y 
explicar el comportamiento de cualquier actividad. 
3.4.2 Encuestas 




3.4.3 Estudio de tiempos 
Es una técnica para determinar con mayor exactitud posible, con base en un 
número limitado de observaciones, el tiempo necesario para llevar a cabo una 
tarea determinada con arreglo a una norma de rendimiento preestablecido. 
Estudio de tiempo 
 
1. El cronómetro. 
2. El formato de recolección de información. 
 










Dimensiones 62 x 63.5 x 17 mm 
Peso 40.30 gr aprox. 
Precio unitario s/. 150.00 
 
Cantidad de hojas 500 hojas 
Marca: Atlas office 








cantidad 2 unidades 




3.5 Herramientas para la búsqueda de información académica 
 
a) Libros: Para poder investigar sobre las herramientas de planeamiento y 
control de operaciones. 
b) Repositorios: Tesis donde se extraerán información académica para 




3.6 Herramientas para diagramar la recopilación de datos 
 
a) Hojas de cálculo Excel: Se empleará esta herramienta para poder 
representar mediante gráficos los resultados obtenidos de las encuestas 
















CAPÍTULO IV: RESULTADOS ENCONTRADOS 
 
4.1 Descripción general de la empresa 
La empresa donde se realizará el trabajo de investigación tiene como nombre 
comercial BOL PLAS SAC con RUC: 20545001650 y fue fundada el agosto de 
1990. Esta empresa tiene como actividad comercial la fabricación de productos 
de plásticos para el hogar, así como también para la industria. Los productos que 
la empresa ofrece son bolsas de plástico y platos descartables. La ubicación de 
la organización es Mz.C Lote 8b. Los Jazmines (a espaldas del mercado 
Huamantanga); distrito de Puente Piedra; departamento Lima. 
 
 
Fuente: Google maps 
 
La organización cuenta con 500 m2 y los días laborares son de lunes a sábado, 




 Ilustración 6: Ubicación de la empresa Bol Plas SAC 
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4.1.1 Layout de la organización Bol Plas SAC 
 
 
Ilustración 7: Distribución de la planta del  primer nivel    Fuente: Elaboración propia 
 
 







4.1.2 Organigrama de la empresa Bol Plas SAC 
 
 
Ilustración 9: Organigrama de la empresa Fuente: Elaboración propia 
 
Misión 
Somos una empresa dedicada a la fabricación de productos de plásticos 
orientada al comercio que busca contribuir al desarrollo económico y social de 
nuestra sociedad, con el compromiso de los trabajadores para mejorar 
continuamente en la fabricación de los productos, distinguiéndonos como una 
empresa responsable. 
Visión  
Ser reconocidos en el mercado peruano como una de las mejores empresas en 
la fabricación y comercialización de bolsas de plástico y platos descartables, con 






4.2 DOP de la producción de bolsas de plástico 
 
 






4.3 Diagrama de Ishikawa 
 
 
Ilustración 11: Diagrama de Ishikawa Fuente: Elaboración propia
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4.4 Encuesta realizada a los colaboradores del área 
 
Tabla 3: Encuesta a los colaboradores Fuente: Elaboración propia 
  
INSTRUMENTOS DE MEDICIÓN 
 
   
 
ENCUESTA A LOS COLABORADORES DE LA EMPRESA BOL PLAS SAC 
 
TRABAJADOR: 
1. ¿Tiene usted experiencia en el rubro de fabricación de plásticos?  
       
menos de 
1 año   de 2 a 5 años   
más de 5 
años   
 
 
       
2. ¿Hace cuánto tiempo trabaja usted en esta empresa?  
       
menos de 
1 año   de 2 a 5 años   
más de 5 
años   
 
 
       
3. Seleccione aquellos ítems que usted conozca de la empresa:  
       






       
4. ¿Al ingresar a la empresa, usted realizo algún curso de entrenamiento o   
inducción acerca de la institución? 
 
 
       
Si    No     
       
5. ¿La empresa le brindo algún manual de procedimiento del área donde 
usted realiza sus actividades? 
 
 
       
Si    No     
       




       
Siempre   en ocasiones      
casi nunca   Nunca      
       
 
7. ¿Recibe usted alguna capacitación en su área de trabajo?  
       
Siempre   en ocasiones      
casi nunca   Nunca      
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Si    No     
       
9. ¿Cree que el esfuerzo que usted pone en sus actividades está acorde 
con las retribuciones que recibe? 
 
 
       
Si    No     
       
10. ¿Usted siente seguridad y estabilidad en su lugar de trabajo?  
      
Si    No    
      
11. ¿Cómo considera la relación con sus compañeros de área?  
      
muy buena   
                                            
buena     
regular   
                                            
mala     
      
12. ¿Cuál es la relación con su supervisor de área?  
      
muy buena   
                                            
buena     
regular   
                                            
mala     
      
13. ¿Recibe algún incentivo por los trabajos bien realizados?  
      
siempre   en ocasiones     
casi nunca   nunca     
      
 
14.  Valorice según sus criterios los valores que tiene que tener la 
empresa a la hora de motivar a sus colaboradores? 
 
 
      
remuneración    reconocimiento 
por el trabajo 
realizado   línea de carrera    
aumento de 
responsabilidad   
 capacitaciones 
al personal    
condiciones 
laborales   
    
    






15. ¿Cree usted que en la empresa puede crecer profesionalmente? 
      
Si    No    
      
16. ¿Cree usted que puede hacer mejor su trabajo que como lo hace hoy en día? 
      
Si    No    
      




      
Si    No    
      
 
 
Resultados de encuestas 
Se muestran a continuación los resultados de las diferentes encuestas 
realizadas al personal de la empresa BOL PLAST SAC, las cuales están 
organizadas por cantidad de respuestas. Las gráficas y sus preguntas fueron 
asumidos por la cantidad de opciones que se efectuaba en cada pregunta de 
cada encuesta. 
 
Gráfico 1: Pregunta N°1 
 





1. ¿Hace cuánto tiempo usted trabaja en 
el rubro de fabricación de plásticos?
menos de 1 año
de 2 a 5 años
más de 5 años
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Gráfico 2: Pregunta N°2 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 3: Pregunta N°3 
 
Fuente: Elaboración propia 
Gráfico 4: Pregunta N°4 
 







2.  ¿Hace cuánto tiempo trabaja usted en 
esta empresa?
menos de 1 año
de 2 a 5 años




3. Seleccione aquellos item que usted 






4. ¿Al ingresar a la empresa, usted realizo 
algun curso de entrenamiento o   





Gráfico 5: Pregunta N°5 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 6: Pregunta N°6 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 7: Pregunta N°7 
 
Fuente: Elaboración propia 
79%
21%
5. ¿La empresa le brindo algun manual de 







6. ¿Consulta el manual cuando usted tiene 

















Gráfico 8: Pregunta N°8 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 9: Pregunta N°9 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 10:Pregunta N°10 
 
Fuente: Elaboración propia 
79%
21%
8. ¿ Considera que las actividades que usted 





9. ¿ Cree que el esfuerzo que usted pone en 






10. ¿Usted siente seguridad y estabilidad en 






Gráfico 11:Pregunta N°11 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 12:Pregunta N°12 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 13:Pregunta N°13 
 































Gráfico 14:Pregunta N°14 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 15:Pregunta N°15 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 16:Pregunta N°16 
 







14.  Valorice según sus criterios los valores que 
tiene que tener la empresa a la hora de motivar 














16. ¿ Cree usted que puede hacer mejor su 





Gráfico 17:Pregunta N°17 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
Se puede observar que gran parte del personal operativo tiene experiencia en el 
rubro de fabricación de plásticos. Asimismo, se puede indicar que el 21% del 
personal no revisa el manual del operario entregado por la empresa. Por tal 
motivo, existen retrasos en sus actividades y como consecuencia retraso de 
entrega de productos a los clientes de BOL PLAS SAC. Por otro lado, se obtuvo 
información por parte de los trabajadores que las capacitaciones se dan 
ocasionalmente. Finalmente se pudo apreciar que el 86% de los colaboradores 









17. ¿ Si tuviera que elegir nuevamente el 





1 2 3 5 4 




Teniendo en cuenta la siguiente valorización marcar el casillero que usted crea 




AFIRMACIONES Alternativas de respuestas 
1 2 3 4 5 
1. Considera usted que las aptitudes de los 
trabajadores en el área donde se 
desempeña son apropiadas. 
          
2. Cree usted que se produce con buena 
calidad los productos en esta organización. 
          
3. Existe un plan o programa de 
reconocimiento dentro de la organización 
hacia sus trabajadores.  
          
4. Se realizan capacitaciones al personal en 
el área que usted se encuentra al mando. 
          
5. Usted como supervisor del área en el 
cual labora, ya tiene establecido los 
tiempos promedios para desempeñar las 
actividades. 
          
6. El trabajador actual cumple con los 
tiempos estimados para desarrollar sus 
tareas. 
          
7.  Conoce usted la capacidad que el 
trabajador ejecuta al momento de 
producir por cada actividad que realiza 
          
8. Con que frecuencia los problemas que 
atraviesa su área afecta a la producción 
actual. 
          
9. Considera usted que los problemas se 
presentan en su área u en otras áreas de la 
organización. 
          









1 2 3 4 5
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Resultados de encuestas 
En la siguiente tabla se puede visualizar un resumen de la encuesta realizada a 
los supervisores de la organización. En las columnas se encuentran las 
preguntas realizadas en la entrevista y en las filas la escala de valoración en la 
escala Likert. 
Valoración/ Pregunta P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 Total  
TA 0 1 0 0 0 1 0 0 0 2 
DA 2 3 0 2 3 2 3 0 0 15 
N 2 0 2 1 1 1 1 0 2 10 
ED 0 0 2 1 0 0 0 3 1 7 
TD 0 0 0 0 0 0 0 1 1 2 
Total de Respuestas 4 4 4 4 4 4 4 4 4 36 
Tabla 5:Resumen de respuestas Fuente: Elaboración propia 
 
Cuadro resumen: 
Valoración Fa % 
TA 2 6% 
DA 15 42% 
N 10 28% 
ED 7 19% 
TD 2 6% 
Total 36 100% 
Tabla 6: Porcentaje de respuestas Fuente: Elaboración propia 
Grafica 
























CAPÍTULO V: ANÁLISIS Y DISCUSIÓN 








E1 11/05/2019 OP. 1 
Operador de la moledora: encargado de transportar las 
bolsas recicladas en sacos. 
E2 11/05/2019 OP. 2 
Operador de la moledora: encargado de transportar las 
bolsas recicladas en sacos  
E3 11/05/2019 OP. 3 
Operador de la moledora: encargado de la pasteurización 
de plástico.  
E4 11/05/2019 OP. 4 
Operador de la mezcladora: encargado de añadir master al 
saco. 
E5 11/05/2019 OP. 5 
Operador de laminadora: encargado de controlar el 
proceso. 
E6 11/05/2019 OP. 6 
Operador de laminadora: encargado de transportar a la 
tolva la mezcla + zinc. 
E7 11/05/2019 OP. 7 
Operador de termoformado: encargado de controlar el 
proceso. 
E8 11/05/2019 OP. 8 Operador de termoformado: encargado de operar molde 1. 
E9 11/05/2019 OP. 9 Operador de termoformado: encargado de operar molde 2. 
E10 11/05/2019 OP. 10 
Operador de termoformado: encargado de transporta las 
láminas y recoger la merma. 
E11 11/05/2019 OP. 11 
Operador de prensado: encargado de laminar cada molde 
de láminas 1. 
E12 11/05/2019 OP. 12 
Operador de prensado: encargado de laminar cada molde 
de láminas 2. 
E13 11/05/2019 OP. 13 
Operador de prensado: encargado de juntar las bolsas y 
platos e inspeccionar. 
E14 11/05/2019 OP. 14 
Operador de sellado: encargado de cortar y empaquetar 
cada uno de los productos. 
E15 11/05/2019 S. 1 
Supervisor de manto: encargado del manto de las 
máquinas y la calibración. 
E16 11/05/2019 S. 2 
Supervisor de producción: encargado de las ordenes de 
producción. 
E17 11/05/2019 S. 3 
Supervisor de logística: encargado de transportar y 
almacenar los productos. 
E18 11/05/2019 S. 4 
Supervisor de administrativo: encargado de la 
administración de recursos y clientes 
Tabla 7: Codificación de trabajadores Fuente: Elaboración propia 
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Con la finalidad de analizar la información recopilada en la visita que se realizó 
a la empresa BOL PLAS SAC el día 11/05/19, se codificó a todos los 
colaboradores de la empresa con el fin de simplificar los datos y lograr que los 
futuros lectores de este trabajo logren comprenderlo satisfactoriamente. 
 
Codificación de la Escala Likert  
Código de Valoración Descripción Valoración en Matriz 
TA Totalmente de Acuerdo 5 
DA De Acuerdo 4 
N Neutro 3 
ED En Desacuerdo 2 
TD Totalmente en Desacuerdo 1 
Tabla 8: Codificación en la escala Likert Fuente: Elaboración propia 
 
Mediante el uso de la codificación de este cuadro se analizará la percepción que 
los trabajadores tienen acerca de su organización por medio de la entrevista y 
formatos que demuestre nuestro objeto de investigación. Es decir, la matriz de 
datos que tenemos en Excel con la información recopilada será trasladada 
posteriormente al Software “IBM SPSS Statistics” que ayudará a interpretar la 








5.2 Análisis de datos 
 
Al diseñar nuestro instrumento de investigación para los trabajadores de la 
organización Bol Plas SAC, buscamos recopilar la información necesaria la cual 
nos ayude en la aplicación de esta herramienta y a su vez sea confiable. Por lo 
tanto, utilizamos un software el cual lleva por nombre “IBM SPSS Statistics” que 
es un programa de información estadística utilizado principalmente para las 
investigaciones  
Este software sustentará de forma fiable el estudio realizado por los autores de 
esta investigación por medio del alfa de Cronbach que tiene la siguiente 
definición “Aquel valor mínimo que puede adoptar el alfa de Cronbach es 0,70; 
si el valor estuviera por debajo de este número el resultado sería inconsistente y 
si el resultado excede 0.99 significa que hay duplicación de varios ítems”.(Oviedo 
Celina & Campo-Arias, 2005) 
En el siguiente cuadro se puede observar el uso del programa SPSS en la 
encuesta a supervisores:  
 
Resumen de procesamiento de 
casos 
 N % 
Casos Válido 4 100,0 
Excluidoa 0 ,0 
Total 4 100,0 
a. La eliminación por lista se basa en todas las 
variables del procedimiento. 















estandarizados N de elementos 
,773 ,763 9 
Tabla 10: Estadísticas de fiabilidad Fuente: Elaboración propia 
 
Estadísticas de total de elemento 
 
Media de escala 
si el elemento se 
ha suprimido 
Varianza de 
escala si el 









Cronbach si el 
elemento se ha 
suprimido 
¿Considera usted que las 
aptitudes de los trabajadores 
en el área donde se 
desempeña son apropiadas? 
25,50 9,667 ,928 . ,690 
¿Cree usted que se produce 
con buena calidad los 
productos en esta 
organización? 
24,75 12,250 ,238 . ,777 
¿Existe un plan o programa 
de reconocimiento dentro de 
la organización hacia sus 
trabajadores? 
26,50 13,667 -,156 . ,822 
¿Se realizan capacitaciones 
al personal en el área que 
usted se encuentra al 
mando? 
25,75 7,583 ,917 . ,653 
¿Usted cómo supervisor del 
área en el cual labora, ya 
tiene establecido los tiempos 
promedios para desempeñar 
las actividades? 
25,25 12,250 ,238 . ,777 
¿El trabajador actual cumple 
con los tiempos estimados 
para desarrollar sus tareas? 
25,00 8,667 ,832 . ,681 
¿Conoce usted la capacidad 
que el trabajador ejecuta al 
momento de producir por 
cada actividad que realiza? 
25,25 12,250 ,238 . ,777 
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Se puede concluir que el alfa de Cronbach para este caso de estudio es de 0.773 
lo cual es un indicativo aceptable para nuestro formato de entrevista de acuerdo 
a la fiabilidad de nuestras interrogantes. Para tener un intervalo entre 0.8 y 0.99 
se deberá modificar o eliminar elementos en el apartado 3 de acuerdo al orden 
de la entrevista para así llegar a un alfa de Cronbach de 0,822. 
 
Por otro lado, en el cuadro se puede observar el uso del programa SPSS en la 
encuesta a operadores: 
Resumen de procesamiento de 
casos 
 N % 
Casos Válido 14 100,0 
Excluidoa 0 ,0 
Total 14 100,0 
a. La eliminación por lista se basa en todas las 
variables del procedimiento. 
Tabla 12: Resumen de procesamiento de casos operarios Fuente: Elaboración propia 
 







estandarizados N de elementos 
,934 ,953 17 
Tabla 13: Estadísticas de total del elemento Fuente: Elaboración propia 
¿Con que frecuencia los 
problemas que atraviesa su 
área afecta a la producción 
actual? 
27,25 10,917 ,656 . ,733 
¿Considera usted que los 
problemas se presentan en 
su área u en otras áreas de 
la organización? 
26,75 10,250 ,353 . ,780 
Tabla 11: Estadística de total del elemento Fuente: Elaboración propia 
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Estadísticas de total de elemento 
 
Media de escala 
si el elemento se 
ha suprimido 
Varianza de 
escala si el 









Cronbach si el 
elemento se ha 
suprimido 
¿Tiene usted experiencia en 
el rubro de fabricación de 
plásticos? 
37,00 76,462 ,897 . ,925 
¿Hace cuánto tiempo trabaja 
usted en esta empresa? 
37,00 76,462 ,897 . ,925 
Seleccione aquellos ítems 
que usted conozca de la 
empresa 
36,93 75,764 ,897 . ,925 
¿Al ingresar a la empresa, 
usted realizó algún curso de 
entrenamiento o inducción 
acerca de la institución? 
37,79 85,258 ,502 . ,934 
¿La empresa le brindó algún 
manual de procedimiento del 
área donde usted realiza sus 
actividades? 
37,79 96,489 -,871 . ,950 
¿Consulta el manual cuando 
usted tiene alguna duda 
acerca de su área de 
trabajo? 
36,14 74,901 ,918 . ,924 
¿Recibe usted alguna 
capacitación en su área de 
trabajo? 
36,14 74,901 ,918 . ,924 
¿Considera que las 
actividades que usted realiza 
están de acuerdo a sus 
capacidades? 
37,21 82,643 ,847 . ,930 
¿Cree que el esfuerzo que 
usted pone en sus 
actividades está acorde con 
las retribuciones que recibe? 
37,21 82,643 ,847 . ,930 
¿Usted siente seguridad y 
estabilidad en su lugar de 
trabajo? 
37,21 82,643 ,847 . ,930 
¿Cómo considera la relación 
con sus compañeros de 
área? 
35,43 78,725 ,893 . ,926 
64 
 
¿Cuál es la relación con su 
supervisor de área? 
35,43 78,725 ,893 . ,926 
¿Recibe algún incentivo por 
los trabajos bien realizados? 
35,79 70,643 ,927 . ,923 
¿Valorice según sus criterios 
los valores que tiene que 
tener la empresa a la hora de 
motivar a sus colaboradores? 
35,50 62,423 ,731 . ,950 
¿Cree usted que en la 
empresa puede crecer 
profesionalmente? 
37,14 84,286 ,745 . ,932 
¿Cree usted que puede 
hacer mejor su trabajo que 
como lo hace hoy en día? 
37,14 84,286 ,745 . ,932 
¿Si tuviera que elegir 
nuevamente el lugar donde 
trabajar, elegiría esta 
empresa? 
37,14 84,286 ,745 . ,932 
Tabla 14: Estadísticas de total de elemento Fuente: Elaboración propia 
 
Como conclusión el alfa de Cronbach para este caso de estudio es de 0.934 que 
es un indicativo aceptable para nuestro formato de entrevista de acuerdo a la 
fiabilidad de nuestras interrogantes. Al ubicarse en el intérvalo entre 0.8 y 0.99 
que nos dice que la encuesta está correctamente formulada pues se acerca al 
máximo de este rango que significa que es aceptable. 
Estudio de tiempos: 
A continuación, en los siguientes encontraremos el desarrollo de la capacidad de 
producción, capacidad de proceso y el sistema de planificación elaborado por los 










n°1 n°2 n°3 n°4 n°5 
1 MOLINO 0.16 0.17 0.16 0.15 0.16 0.16 85 
2 MEZCLADORA 0.16 0.16 0.16 0.15 0.16 0.16 75 
3 LAMINADORA 0.3 0.3 0.2 0.3 0.2 0.26 90 
4 TERMOFORMADORA 0.24 0.23 0.22 0.22 0.25 0.23 125 
5 PRENSADORA 0.12 0.1 0.12 0.12 0.1 0.11 95 







Cap. de Prod 
/ turno 




0.14 0.02 0.16 3069 6138 KILOS 
0.12 0.02 0.14 3522 7045 KILOS 
0.23 0.04 0.27 1784 3567 KILOS 
0.29 0.04 0.33 1439 2879 KILOS 
0.11 0.02 0.12 3923 7846 KILOS 
TIEMPO DEL CICLO 1.02 
Tabla 16: Capacidades de producción Fuente: Elaboración propia 
 
 
Capacidad de producción 2879 
Cantidad producida por trabajado 206 
Tabla 17: Capacidad de producción x trabajador Fuente: Elaboración propia 
 
Capacidad por proceso: 





M1 MOLINO CD 10000 kg/hr 400 0.003 
M2 MEZCLADORA SM 9000 kg/hr 360 0.003 
L1 LAMINADORA G 9400 kg/hr 376 0.003 
T1 TERMOFORMADORA D 12600 kg/hr 504 0.002 
P5 PRENSADORA C1 13000 kg/hr 520 0.002 






M1  MOLINO 
Máquina  2  OP/turno 
Lunes – sábado 6 Días 
1 Día 2 Turnos 
1 turno 8 Horas 
Trabajando por semana 
Horas/semana 96   
Tiempo para activ. 1.5 Hr - Arranque 
Tiempos improd. 14.4 Hr/semana 
Tiempo de fab x un. 0.003 Hr/Und 
Cap Real/Semana 26700 unid/semana 
Cap Efect/Semana 32000 unid/semana 
Cap Diseño/Semana 38400 unid/semana 
Utilización 70%   
Eficiencia 83%   





M2  MEZCLADORA 
Máquina  1  OP/turno 
Lunes – sábado 6 Días 
1 Día 2 Turnos 
1 Turno 8 Horas 
Trabajando por semana 
Horas/semana 96   
Tiempo para activ. 0.2 Hr - Arranque 
Tiempos improd. 14.4 Hr/semana 
Tiempo de fab x un. 0.003 Hr/Und 
Cap Real/Semana 27133 unid/semana 
Cap Efect/Semana 32000 unid/semana 
Cap Diseño/Semana 34560 unid/semana 
Utilización 79%   
Eficiencia 93%   










L1  LAMINADORA 
Máquina  2  OP/turno 
Lunes - Sábado 6 Días 
1 Día 2 Turnos 
1 Turno 8 Horas 
Trabajando por semana 
Horas/semana 96   
Tiempo para activ. 1 Hr - Arranque 
Tiempos improd. 14.4 Hr/semana 
Tiempo de fab x un. 0.003 Hr/Und 
Cap Real/Semana 26867 unid/semana 
Cap Efect/Semana 32000 unid/semana 
Cap Diseño/Semana 36096 unid/semana 
Utilización 74%   
Eficiencia 89%   




T1  TERMOFORMADORA 
Máquina  4  OP/turno 
Lunes - Sábado 6 Días 
1 Día 2 Turnos 
1 Turno 8 Horas 
Trabajando por semana 
Horas/semana 96   
Tiempo para activ. 1.2 Hr - Arranque 
Tiempos improd. 14.4 Hr/semana 
Tiempo de fab x un. 0.002 Hr/Und 
Cap Real/Semana 40200 unid/semana 
Cap Efect/Semana 48000 unid/semana 
Cap Diseño/Semana 48384 unid/semana 
Utilización 83%   
Eficiencia 99%   







P1  PRENSADORA 
Máquina  3  OP/turno 
Lunes - Sábado 6 Días 
1 Día 2 Turnos 
1 Turno 8 Horas 
Trabajando por semana 
Horas/semana 96   
Tiempo para activ. 1 Hr - Arranque 
Tiempos improd. 14.4 Hr/semana 
Tiempo de fab x un. 0.002 Hr/Und 
Cap Real/Semana 40300 unid/semana 
Cap Efect/Semana 48000 unid/semana 
Cap Diseño/Semana 49920 unid/semana 
Utilización 81%   
Eficiencia 96%   




Producción promedio x 
trabajador 206 diario 
Trabajadores actuales iniciales 14 trabajadores 
Inventario inicial 0 unidades 
Costo de mano de obra 40 soles / diario 
Costo de contratar 400 soles /empleado 
Costo de despedir 600 soles /empleado 
Costo de almacenar 6 soles /unidad 
Costo de faltante 22 soles /unidad 
Costo horas extra 6.25 soles /unidad 
Horas jornada laboral 8 horas 
Costo subcontrata  15 soles /unidad 





  Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Total   
días laborables 26 27 26 27 27 26 159   
unidades x trabajador 5356 5562 5356 5562 5562 5356 32754   
Demanda 125000 125500 121560 124580 128750 129000 754390 23.03 
trabajadores requeridos 24 24 24 24 24 24     
trabajadores actuales 14 24 24 24 24 24     
trabajadores contratados 10 0 0 0 0 0     
costo trabajador 
contratado 4000 0 0 0 0 0 4000   
trabajador despedido 0 0 0 0 0 0 0   
costo trabajador 
despedido 0 0 0 0 0 0 0   
trabajadores utilizados 24 24 24 24 24 24     
costo mano de obra 24960 25920 24960 25920 25920 24960 152640   
unidades producidas 128544 133488 128544 133488 133488 128544 786096   
Inventario 3544  6984 8908 4738  24174   
costo de almacenar 21264 0 41904 53448 28428 0 145044   
unidades faltantes  7988    456 8444   
costos faltantes 0 175736 0 0 0 10032 185768   
costo total 50224 201656 66864 79368 54348 34992 487452   




Fuerza de trabajo mínima y subcontrata 
  Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Total 
días laborables 26 27 26 27 27 26 159 
unidades x trabajador 5356 5562 5356 5562 5562 5356 32754 
Demanda 125000 125500 121560 124580 128750 129000 754390 
trabajadores requeridos 14 14 14 14 14 14   
trabajadores actuales 14 14 14 14 14 14   
trabajadores contratados 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00 0.00   
costo trabajador contratado 0 0 0 0 0 0   
trabajador despedido 0 0 0 0 0 0   
costo trabajador despedido 0 0 0 0 0 0   
trabajadores utilizados 14 14 14 14 14 14   
costo mano de obra 14560 15120 14560 15120 15120 14560 89040 
unidades producidas 74984 77868 74984 77868 77868 74984 458556 
Inventario 0 0 0 0 0 0 0 
costo de almacenar 0 0 0 0 0 0 0 
unidades a subcontratar 50016 47632 46576 46712 50882 54016 295834 
costo subcontrata 750240 714480 698640 700680 763230 810240 4437510 
costo total 764800 729600 713200 715800 778350 824800 4526550 







  Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Total 
días laborables 26 27 26 27 27 26 159 
unidades x trabajador 5356 5562 5356 5562 5562 5356 32754 
demanda 125000 125500 121560 124580 128750 129000 754390 
trabajadores requeridos 23.34 22.56 22.70 22.40 23.15 24.09   
  23 23 23 22 23 24   
trabajadores actuales 14 23 23 23 22 23   
trabajadores contratados 9 0 0 0 1 0   
costo trabajador contratado 3600 0 0 0 400 0 4000 
trabajador despedido  0 0 1  -1   
costo trabajador despedido 0 0 0 600 0 -600 0 
trabajadores utilizados 23 23 23 22 23 24   
costo mano de obra 23920 24840 23920 23760 24840 24960 146240 
unidades producidas 125000 125500 121560 124580 128750 129000 754390 
inventario 0 0 0 0 0 0   
costo de almacenar 0 0 0 0 0 0 0 
unidades a subcontratar 0 0 0 0 0 0   
costo por subcontratación 0 0 0 0 0 0 0 
costo total 27520 24840 23920 24360 25240 24360 150240 




  Junio Julio Agosto Septiembre Octubre Noviembre Total 
días laborables 26 27 26 27 27 26 159 
unidades x trabajador 5356 5562 5356 5562 5562 5356 32754 
Demanda 125000 125500 121560 124580 128750 129000 754390 
trabajadores requeridos 23.34 22.56 22.70 22.40 23.15 24.09   
  23 22 22 22 23 24   
trabajadores actuales 14 23 22 22 22 23   
trabajadores contratados 9  0 0 1 1   
costo trabajador contratado 3600 0 0 0 400 400 4400 
trabajador despedido  1 0 1 0    
costo trabajador despedido 0 600 0 600 0 0 1200 
trabajadores utilizados 23 22 22 22 23 24   
costo mano de obra 23920 23760 22880 23760 24840 24960 144120 
unidades producidas 123188 122364 117832 122364 130142 129936 745826 
inventario (FALTA) 1812 3136 3728 2216 1392 936 13220 
costo de almacenar     8352 5616 13968 
capacidad producción /hr 296.1 283.3 283.3 283.3 296.1 309.0   
HORA EXTRA 6.12 11.07 13.16 7.82 4.70 3.03 45.91 
costo de hora extra 38 69 82 49 29 19 287 
costo total 27558 24429 22962 24409 33621 30995 163975 




Después de haber realizado el plan agregado de producción por cada tipo de 
plan, hemos llegado a la conclusión que el más óptimo para la empresa es el 
plan de inventario cero, ya que le genera un menor costo a la empresa valorizado 
en S/. 150 240 cumpliendo con la cantidad de demanda. 
 
TIPO DE SOFTWARE UTILIZADO 
El software que hemos utilizado es Microsoft Excel y sus herramientas como 
gráficos y fórmulas estadísticas. Las hojas de cálculo nos han ayudado para 
representar los resultados obtenidos en las encuestas y calcular el plan agregado 
más idóneo para la organización. Además, el uso del programa SPSS para 
















5.3.1 Cuadro de demanda de productos según familias 
 
FAMILIA SUB FAMILIA anual mensual porcentaje 
BOLSAS T-SHIRT 
NEGRO 
SHIRT NEGRO 16X19 (100 UND) 400 33 15% 
SHIRT NEGRO 16X19 (80 UND) 550 46 20% 
SHIRT NEGRO 16X19 (60 UND) 300 25 11% 
SHIRT NEGRO 12X16 (100 UND) 300 25 11% 
SHIRT NEGRO 12X16 (80 UND) 450 38 17% 
SHIRT NEGRO 12X16 (60 UND) 450 38 17% 
SHIRT NEGRO 12X16 (50 UND) 250 21 9% 
TOTAL BOLSAS T-SHIRT NEGRO 2,700 225 45% 
BOLSAS T-SHIRT 
COLORES 
SHIRT COLORES 16X19 (100 UND) 450 38 14% 
SHIRT COLORES 16X19 (80 UND) 500 42 15% 
SHIRT COLORES 16X19 (60 UND) 350 29 11% 
SHIRT COLORES 12X16 (100 UND) 350 29 11% 
SHIRT COLORES 12X16 (80 UND) 550 46 17% 
SHIRT COLORES 12X16 (60 UND) 300 25 9% 
SHIRT COLORES 21X24 (100 UND) 450 38 14% 
SHIRT COLORES 21X24 (80 UND) 300 25 9% 
TOTAL BOLSAS T-SHIRT COLORES 3,250 271 55% 
Tabla 29: Cuadro de demanda de productos Fuente: Elaboración propia 
TOTAL DE VENTAS 5,950 
TOTAL, VENTAS CADA 6 MESES (FARDOS) 2,975 
Tabla 30: Demanda de productos Fuente: Elaboración propia 
5.3.2 Comportamiento de la demanda 2018- BOL PLAS SAC 
Tabla 31: Comportamiento de demanda Fuente: Elaboración propia 
 





SHIRT COLORES 16X19 (100 UND) 450 
SHIRT COLORES 16X19 (80 UND) 500 
SHIRT COLORES 16X19 (60 UND) 350 
SHIRT COLORES 12X16 (100 UND) 350 
SHIRT COLORES 12X16 (80 UND) 550 
SHIRT COLORES 12X16 (60 UND) 300 
SHIRT COLORES 21X24 (100 UND) 450 
SHIRT COLORES 21X24 (80 UND) 300 
  TOTAL 3,250 
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Gráfico 19: Bolsas T-Shirt colores 
 
                                                              Fuente: elaboración Propia 
 
5.3.3 Ingresos anuales T-Shirt colores 2018- BOL PLAS SAC 
 
FAMILIA DE PRODUCTOS 
Precio 
Promedio 
Demanda 2018 Precio 
SHIRT COLORES 16X19 (100 
UND) 
S/. 93 450 S/. 41,850 
SHIRT COLORES 16X19 (80 UND) 
S/. 82 500 S/. 41,000 
SHIRT COLORES 16X19 (60 UND) 
S/. 62 350 S/. 21,700 
SHIRT COLORES 12X16 (100 
UND) 
S/. 110 350 S/. 38,500 
SHIRT COLORES 12X16 (80 UND) 
S/. 90 550 S/. 49,500 
SHIRT COLORES 12X16 (60 UND) 
S/. 75 300 S/. 22,500 
SHIRT COLORES 21X24 (100 
UND) 
S/. 205 450 S/. 92,250 
SHIRT COLORES 21X24 (80 UND) 
S/. 185 300 S/. 55,500 
  Total S/. 362,800 












SHIRT COLORES 16X19 (100 UND) SHIRT COLORES 16X19 (80 UND)
SHIRT COLORES 16X19 (60 UND) SHIRT COLORES 12X16 (100 UND)
SHIRT COLORES 12X16 (80 UND) SHIRT COLORES 12X16 (60 UND)
SHIRT COLORES 21X24 (100 UND) SHIRT COLORES 21X24 (80 UND)
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5.3.4 Estados de Resultados 2018- BOL PLAS SAC 
 
Concepto 2018 
Ingreso ventas  S/.                362,800.00  
 Mano de obra  S/.                    80,500.00  
 Mantenimiento  S/.                      5,500.00  
 C.I. de fabricación  S/.                    44,000.00  
 Materiales  S/.                    92,500.00  
Costo de ventas  S/.                222,500.00  
Margen bruto  S/.                140,300.00  
Gasto de 
administrativos. 
 S/.                  55,000.00  
Gasto de ventas  S/.                  23,500.00  
Utilidad de operativos  S/.                  61,800.00  
Tabla 33: Estados de Resultados Fuente: Elaboración propia 
 
Porcentaje 
Mano de obra 22.19% 
 Mantenimiento 1.52% 
 C.I. de fabricación 12.13% 
 Materiales 25.50% 
Gasto de administrativos. 15.16% 
Gasto de ventas 6.48% 
Tabla 34: Porcentaje de Participación Fuente: Elaboración propia 
 
5.3.5 Pronóstico de la demanda T-Shirt colores 16x19 - 2019- BOL PLAS SAC 






      
LÍNEA: T-SHIRT COLORES 16X19 (80 UND)   
FÓRMULA: Y=m(x)+b       
EXPLICACIÓN: m=Pendiente       
  b=constante o intercepto     
  
x=Gasto de promoción en ventas para el 2018 (Variable 
independiente) 
  y=Nivel de ventas (Variable dependiente)   
  n=No. de variables analizadas (número de meses de estudio) 









Tabla 36: Datos de demanda Fuente: Elaboración propia 
 





Tabla 37: Comportamiento mensual Fuente: Elaboración propia 
 
VARIABLE INDEPENDIENTE:        Gasto de promoción y ventas (P y V) 
GASTO TOTAL 2018:      
 S/.                                                           
23,500.00  
GASTO DE LA FAMILIA BOLSAS T-
SHIRT COLORES (60%): 
 S/.                                                           
14,100.00  
GASTO T-SHIRT COLORES 16X19 (80 
UND) (15%):    
 S/.                                                             
2,256.00  
Tabla 38: Construcción de la variable x Fuente: Elaboración propia 
 
MES % total Valor de x 
Enero 28%  S/.               211  
Febrero 28%  S/.               211  
Marzo  28%  S/.               211  
Abril 22%  S/.               165  
Mayo 22%  S/.               165  
Junio 22%  S/.               165  
Julio 26%  S/.               196  
Agosto 26%  S/.               196  
Setiembre 26%  S/.               196  
Octubre 24%  S/.               180  
Noviembre 24%  S/.               180  
Diciembre 24%  S/.               180  
TOTAL  S/.            2,256  
Tabla 39: Costo según porcentaje de demanda Fuente: Elaboración propia 
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Convertir las unidades de "x" a und. dividiendo por el precio promedio Fardo de 





x y xy (x)² (y)² 
ENERO S/. 211 9 47 409 77 2,178 
FEBRERO S/. 211 9 47 409 77 2,178 
MARZO S/. 211 9 47 409 77 2,178 
ABRIL S/. 165 7 37 253 48 1,344 
MAYO S/. 165 7 37 253 48 1,344 
JUNIO S/. 165 7 37 253 48 1,344 
JULIO S/. 196 8 43 353 66 1,878 
AGOSTO S/. 196 8 43 353 66 1,878 
SETIEMBRE S/. 196 8 43 353 66 1,878 
OCTUBRE S/. 180 8 40 301 57 1,600 
NOVIEMBRE  S/. 180 8 40 301 57 1,600 
DICIEMBRE S/. 180 8 40 301 57 1,600 
TOTAL ∑ 94 500 3,948 742 21,000 
Tabla 40: Análisis de variables 2019 Fuente: Elaboración propia 
 
Estos cálculos nos sirven para hallar los componentes que conformarán a 
nuestro análisis de regresión lineal, siendo más estricto, permitirán calcular el 
valor de "m" (pendiente) para luego hallar la proyección de ventas para el año 
2019. 
 Cálculo de m:                                               = 5.32
 
 
Calculamos la correlación de resultados 
 R=                                                                                                 = 1.00
Los cambios son periodo x periodo (incremento o decremento), el cambio va en 
un solo sentido 








El 100% de la variación en las ventas se explica por los gastos de promoción en 
ventas. 
Cálculo de ventas 2019 
Incremento del gasto total anual de promoción y ventas en la línea de Bolsas T-
Shirt colores 16X19 (80UND) = 4% 
GASTO TOTAL 2018:       S/. 23,500  
GASTO T-SHIRT COLORES 
16X19 (80 UND) (16%):    
 S/.    2,256  
GASTO FAMILIA BOLSAS T-
SHIRT COLORES 
(incremento del 4%):    
 S/.     2,346  
Tabla 41: Gastos según el incremento 4% Fuente: Elaboración propia 
 
x (en soles) X MESES  y 
 S/.                219  9.12 ENERO 49 
 S/.                219  9.12 FEBRERO 49 
 S/.                219  9.12 MARZO 49 
 S/.                172  7.17 ABRIL 38 
 S/.                172  7.17 MAYO 38 
 S/.                172  7.17 JUNIO 38 
 S/.                203  8.47 JULIO 45 
 S/.                203  8.47 AGOSTO 45 
 S/.                203  8.47 SETIEMBRE 45 
 S/.                188  7.82 OCTUBRE 42 
 S/.                188  7.82 NOVIEMBRE  42 
 S/.                188  7.82 DICIEMBRE 42 
TOTAL DE VENTAS 2018∑ 520 
Tabla 42: Demanda según pronóstico Fuente: Elaboración propia 
 
SE PROYECTA EL NIVEL DE VENTAS PARA EL 
2019 
ENERO 49 Fardos 
FEBRERO 49 Fardos 
MARZO 49 Fardos 
ABRIL 38 Fardos 
MAYO 38 Fardos 
JUNIO 38 Fardos 
JULIO 45 Fardos 
AGOSTO 45 Fardos 
SETIEMBRE 45 Fardos 
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OCTUBRE 42 Fardos 
NOVIEMBRE  42 Fardos 
DICIEMBRE 42 Fardos 
TOTAL 520 Fardos 
Tabla 43: Nivel de ventas 2019 Fuente: Elaboración propia 
5.3.6 Pronóstico de la demanda T-Shirt colores 12x16 - 2019- BOL PLAS SAC 
 
LÍNEA: T-SHIRT COLORES 12X16 (80UND)   
FÓRMULA: Y=m(x)+b       
EXPLICACIÓN: m=Pendiente       
  b=constante o intercepto     
  x=Gasto de promoción en ventas para el 2019 (Variable independiente) 
  
y=Nivel de ventas (Variable 
dependiente) 
  
  n=No. de variables analizadas (número de meses de estudio) 







Tabla 45: Datos de demanda Fuente: Elaboración propia 
 





Tabla 46: Comportamiento mensual  Fuente: Elaboración propia 
 
VARIABLE INDEPENDIENTE:        Gasto de promoción y ventas (P y V) 
GASTO TOTAL 2018:      
 S/.                                                                   
23,500.00  
GASTO DE LA FAMILIA T-SHIRT 
COLORES (60%): 
 S/.                                                                      
14,100.00  
GASTO T-SHIRT COLORES 
12X16 (80 UND) (17%):    
 S/.                                                                        
2,397.00  







MES % total Valor de x 
Enero 28%  S/.               224  
Febrero 28%  S/.               224  
Marzo  28%  S/.               224  
Abril 22%  S/.               176  
Mayo 22%  S/.               176  
Junio 22%  S/.               176  
Julio 26%  S/.               208  
Agosto 26%  S/.               208  
Setiembre 26%  S/.               208  
Octubre 24%  S/.               192  
Noviembre 24%  S/.               192  
Diciembre 24%  S/.               192  
TOTAL  S/.            2,397  
Tabla 48: Costo según porcentaje de demanda Fuente: Elaboración propia 
 
Convertir las unidades de "x" a und. dividiendo por el precio promedio Fardo de 
bolsas T-Shirt colores 12X196(80 Und): S/. 90.00. Luego llenamos el cuadro: 
MESES  x (en soles) x y xy (x)² (y)² 
ENERO  S/.  224  7 51 348 46 2,635 
FEBRERO  S/.  224  7 51 348 46 2,635 
MARZO  S/.  224  7 51 348 46 2,635 
ABRIL  S/.  176  5 40 215 28 1,627 
MAYO  S/.  176  5 40 215 28 1,627 
JUNIO  S/.  176  5 40 215 28 1,627 
JULIO  S/.  208  6 48 300 40 2,272 
AGOSTO  S/.  208  6 48 300 40 2,272 
SETIEMBRE  S/.  208  6 48 300 40 2,272 
OCTUBRE  S/.  192  6 44 256 34 1,936 
NOVIEMBRE   S/.   192  6 44 256 34 1,936 
DICIEMBRE  S/.   192  6 44 256 34 1,936 
TOTAL ∑ 73 550 3,356 443 25,410 
Tabla 49: Análisis de variables 2019 Fuente: Elaboración propia 
Estos cálculos nos sirven para hallar los componentes que conformarán nuestro 
análisis de regresión lineal, siendo más estricto, permitirán calcular el valor de 
"m" (pendiente) para luego hallar la proyección de ventas para el año 2019. 
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 Cálculo de m:                                               = 7.57 
 
 
Calculamos la correlación de resultados 
 R=                                                                                                 = 1.00
Los cambios son periodo x periodo (incremento o decremento), el cambio va en 
un solo sentido 
 R2= 1.00 (100%) 
 
El 100% de la variación en las ventas se explica por los gastos de promoción en 
ventas. 
Cálculo de ventas 2019 
Incremento del gasto total anual de promoción y ventas en la línea de Bolsas T-
SHIRT COLORES  12X16 (80UND) = 4% 
GASTO TOTAL 2018:       S/.                              23,500  
GASTO T-SHIRT COLORES 12X16 (80 UND) (17%):     S/.                                2,397  
GASTO FAMILIA BOLSAS T-SHIRT COLORES 
(incremento del 4%):    
 S/.                                2,493  
Tabla 50: Gastos según el incremento 4% Fuente: Elaboración propia 
 
x (en soles) x MESES  Y 
 S/.                233  7.05 ENERO 53 
 S/.                233  7.05 FEBRERO 53 
 S/.                233  7.05 MARZO 53 
 S/.                183  5.54 ABRIL 42 
 S/.                183  5.54 MAYO 42 
 S/.                183  5.54 JUNIO 42 
 S/.                216  6.55 JULIO 50 
 S/.                216  6.55 AGOSTO 50 
 S/.                216  6.55 SETIEMBRE 50 
 S/.                199  6.04 OCTUBRE 46 
 S/.                199  6.04 NOVIEMBRE  46 
 S/.                199  6.04 DICIEMBRE 46 
TOTAL DE VENTAS 2018 ∑ 572 







SE PROYECTA EL NIVEL DE VENTAS PARA EL 
2019 
ENERO 53 Fardos 
FEBRERO 53 Fardos 
MARZO 53 Fardos 
ABRIL 42 Fardos 
MAYO 42 Fardos 
JUNIO 42 Fardos 
JULIO 50 Fardos 
AGOSTO 50 Fardos 
SETIEMBRE 50 Fardos 
OCTUBRE 46 Fardos 
NOVIEMBRE  46 Fardos 
DICIEMBRE 46 Fardos 
TOTAL 572 Fardos 
Tabla 52: Nivel de ventas 2019 Fuente: Elaboración propia 
 
5.3.7 Análisis Técnica de Regresión Lineal 
 
FAMILIA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 
MESES 
2018 2019 
AÑO BASE PROYECCIÓN 
Enero 96 102 
Febrero 98 102 
Marzo  101 102 
Abril 82 80 
Mayo 71 80 
Junio 78 80 
Julio 91 95 
Agosto 93 95 
Setiembre 88 95 
Octubre 86 87 
Noviembre 82 87 
Diciembre 84 87 
TOTAL 1,050 1,092 








Gráfico 20: Análisis técnica de regresión lineal 
 
Fuente: Elaboración Propia 
 
5.3.8 Análisis de Juicio Ejecutivo 
 
Según la experiencia de la gerente general se estimada un crecimiento mensual 
de 6% para T-Shirt colores 16x19 y 5% para T-Shirt colores 12x16. 
 
LÍNEA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 16X19(80UND) 
MESES 
2018 2019 
AÑO BASE JUICIO EJECUTIVO 
Enero 46 48 
Febrero 47 49 
Marzo  48 51 
Abril 39 41 
Mayo 34 36 
Junio 37 39 
Julio 44 46 
Agosto 45 47 
Setiembre 42 45 
Octubre 41 43 
Noviembre 39 41 
Diciembre 40 42 
TOTAL 500 530 
Tabla 54: T-Shirt Colores 16X19 Fuente: Elaboración propia 
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LÍNEA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 12X16(80UND) 
MESES 
2018 2019 
AÑO BASE JUICIO EJECUTIVO 
Enero 50 53 
Febrero 51 54 
Marzo  53 55 
Abril 43 45 
Mayo 37 39 
Junio 41 43 
Julio 48 50 
Agosto 49 51 
Setiembre 46 49 
Octubre 45 47 
Noviembre 43 45 
Diciembre 44 46 
TOTAL 550 578 
Tabla 55: T-Shirt Colores 12X16 Fuente: Elaboración propia 
 
FAMILIA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 
MESES 
2018 2019 
AÑO BASE PROYECCIÓN 
Enero 96 101 
Febrero 98 103 
Marzo  101 106 
Abril 82 86 
Mayo 71 75 
Junio 78 82 
Julio 91 96 
Agosto 93 99 
Setiembre 88 93 
Octubre 86 91 
Noviembre 82 86 
Diciembre 84 89 
TOTAL 1,050 1,108 













5.3.9 Comparación de las ventas esperadas en el 2019 
 
LÍNEA DE PRODUCTOS 
2019 2019 
PROYECCIÓN Juicio ejecutivo 
LÍNEA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 
16X19(80UND) 520 530 
LÍNEA: BOLSAS T-SHIRT COLORES 
12X16(80UND) 572 578 
TOTAL 1,092 1,108 
Tabla 57: Ventas esperadas 2019 Fuente: Elaboración propia 
 
Gráfico 22: Comparación de ventas esperadas en el 2019 
 
Fuente: Elaboración Propia 
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Después de haber realizado el pronóstico de la demanda de la empresa BOL 
PLAS SAC; utilizando el método de proyección y la de juicio ejecutivo, podemos 
concluir que al aplicar el método de pronósticos por regresión lineal la 
aproximación es mayor al del juicio ejecutivo teniendo como base la demanda 





















- Durante nuestra visita registrada menciona la administradora de la 
organización que solo cuentan con un proveedor de materia prima y ésto 
puede perjudicar para posibles nuevas demandas de clientes.  
 
- La empresa es considerada pequeña pues su sistema de planificación y 
control de la producción es deficiente, ya que al momento de predecir la 
futura demanda esta es calculada de forma empírica llegando a repercutir 
en la cantidad de productos esperados. Por tanto, afecta directamente en 
la entrega a los clientes que algunas veces puede extenderse el plazo 
pactado. 
 
- Al desarrollar el plan agregado de la empresa se puede concluir que el 
plan que se ajusta a su planificación es el inventario cero, pues la empresa 
gastaría menos en la producción por planificación. Obteniendo un 
resultado de costo de producción inferior a todos los planes agregados de 
S/. 150 240. 
 
- Después de haber realizado el pronóstico de la demanda de la empresa 
BOL PLAS SAC, utilizando el método de proyección y la de juicio 
ejecutivo, podemos concluir que al aplicar el método de pronósticos por 








- Idear estrategias para capacitar al personal y motivarlos para que mejoren 
su productividad y de la organización, establecer un control de asistencia 
para llevar una adecuada administración. 
- Mejorar el ambiente laboral, llegando aplicar la herramienta de 5S para 
mejorar el orden y limpieza en la organización. 
- Suministrar elementos de protección al personal para crear una cultura de 
prevención, además de tratar de reducir o eliminar la fuente sonora que 
produce malestar en los trabajadores. 
- Utilizar el método de pronóstico de la demanda por regresión lineal, ya 
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Anexo I: Glosario 
 
Familias: 
Término empleado para clasificar en grupos una cierta cantidad de productos. 
PCP: 
Un sistema de planeamiento y control de la producción administra de manera 
eficiente los recursos con el fin de conocer la demanda del cliente; cumpliéndose 
así con los plazos en determinados periodos del producto. 
Pronóstico de la demanda: 
Es una serie de datos calculados en base a estudios que determinan la demanda 
en futuro determinado. 
Plan Agregado de la Producción: 
Herramienta utilizada para poder tomar decisiones respecto a niveles de 
fabricación, con la finalidad de minimizar los costos y cumplir con nuestra 
demanda. 
Bill Of Material: 
Es una lista de materiales también conocida como BOM que es necesario para 
la fabricación de un producto determinado.  
ROP: 
Es el punto de reorden, se entiende como el nivel máximo permitido para realizar 
un pedido y reponer el inventario en stock. 
Codificación: 
Consiste en asignar un simbolo a un determinado nombre para que se pueda 




Alfa de cronbach: 
Es aquel coeficiente que mediante el uso de la estadistica tiene como objetivo 
dar a conocer los resultados de nuestro estudio mediante un número que 
determina la fiabilidad de la investigación. 
Likert: 
Es una escala que usa una valoración para determinar la satisfacción del usuario 
que la emplea, esta conformada por diversas alternativas para conocer el grado 






















Anexo II: Ficha de tarea de investigación 
FICHA DE TAREA INVESTIGACIÓN 
FACULTAD: FIME 
CARRERA: INGENIERÍA INDUSTRIAL 
1) Título del trabajo de investigación propuesta
Título: Sistemas de planeamiento y control de la producción en una 
empresa que utiliza polímeros para elaborar productos de plástico. 
2) Indique si el número de alumnos posibles a participar en este
trabajo.
Número de alumnos: 2 
3) Indique si el trabajo tiene perspectivas de continuidad después
que el alumno obtenga el grado académico para la titulación por
la modalidad de tesis o no.
Si, para lograr título profesional 
4) Enuncie 4 o 5 claves que le permitan al alumno realizar la
búsqueda de información para el trabajo en revistas indizadas en
WOS, SCOPUS, EBSCO, SciELO, etc desde el comienzo del curso
y otras fuentes especializadas.
Ejemplo:
Palabras Claves Dialnet Renati Google 
académico 
Planeamiento SI SI SI 
Control de la producción SI SI SI 
Estudio de tiempos SI SI SI 
Estudio de tiempos NO SI SI 
Polímeros SI SI SI 
5) Como futuro asesor de investigación para titulación colocar:
a. Nombre: Rubén Darío Huallanca 
b. Código Docente      c16661 




6) Especifique si el trabajo de investigación:
(Marca con circulo la que corresponde, puede ser más de una)
a. Contribuye a un trabajo de investigación de una Maestría o un
doctorado de algún profesor de la UTP.
b. Si está dirigido a resolver algún problema o necesidad propia de la
organización.
c. Si forma parte de un contrato de servicio a terceros.
d. Corresponde a otro tipo de necesidad o causa.
e. Si está dirigido a resolver algún problema o necesidad propia de la
organización.
7) Explique de forma clara y comprensible al alumno los objetivos
o propósitos del trabajo de investigación.
Reconocer el sistema de planificación y control de la producción. 
Estudio de la fabricación de polímeros. 
Brinde al alumno una primera estructuración de las acciones 
específicas que se debe realizar para que le permita al alumno 
iniciar organizadamente su trabajo. 
8) Incorpore todas las observaciones y recomendaciones que
considere de utilidad al alumno y a los profesores del curso para 
poder desarrollar con éxito todas las actividades. 
9) Fecha y docente que propone la tarea de investigación
Fecha de elaboración de ficha: 25 / marzo / 2018 
Docente que propone la tarea de investigación: Rubén Darío 
Huallanca 
10) Esta Ficha de Tarea de Investigación ha sido aprobada por:
(Sólo para ser llenada por la Dirección Académica)
Nombre: ____________________________________________
Código: _____________________________________________
Documento de Identidad ______________________________
Fecha de aprobación de ficha ______/____________/_______
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Fuente: Elaboración propia 
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Encuesta a colaboradores de la organización Bol Plas SAC.    (2° parte) 
Fuente: Elaboración propia 
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Anexo IV: Entrevista a supervisores de la empresa Bol Plas SAC 
 Fuente: Elaboración propia 
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Anexo V: Carta de autorización de la empresa BOL PLAS SAC 
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ANEXO VII: Fotos: 
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